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0 Vorrichtung und Verfahren zur Verwendung in 
einem kontinuierlichen l-ierstellungsprozeB fUr Kiei- 
dungsstUcke zum punktwelsen Verbinden entlang 
seitlich gegenuberliegenden HQftseiten des Klei- 
dungsstOckes. 

Vorderabschnltte und Hinterabschnitte (10). (11) 
des KleidungsstUckes (1), die jeweils obere und un- 
tere Lagan (2), (3) umfassen, die thermisch schweiB- 
bares Material enthalten, warden uberainandergelegt 
und einer Ultraschali-SchweiBeinrichtung zugefuhrt. 
Ein Stempel der SchweiBeinrlchtung ist auf einer 
Walzenoberflacha vorgesehan und umfaBt mehrere 
Vorsprunge, die zueinander beabstandet in einem 
bestimmtan Verbindungsmuster angeordnet sind. 

Das aufgezeigte Verfahren und die Vorrichtung 
erieichtern die kontinuierliche l-1erstellung von ge-* 
wunschtan untarbrochanan Verbindungsmustarn. Urn 
IHuft- und Beinoffnungen zu befestigende elastische 
Elemente werden In Vertlefungen aufgenommen, die 
zwischen jewails zwei elastischen Vorsprungen aus- 
gebildet sind, und wirken sich daher nicht storend 



auf den Schweifivorgang aus. 
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DER ERFINDUNG ZUGRUNDELIEGENDER 
STAND DER TECHNIK 

Die Erfindung betriffl ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Verbinden von einander seitlich 
gegenuberllegenden Huftseiten eines hoschenarti- 
gen Wegwerfkleidungsstuckes, wie z.B. Wegwerf- 
windeln, Erziehungshoschen u.a. 

Bei der Herstellung eines hoschenartigen Kiei- 
dungsstOcks war es bisher in der Praxis Qblich, dafi 
die jewelligen Lagenelemente, die Vorder- und Hin- 
terabschnitte bilden, ubereinander gelegt werden 
und anschliefiend entlang den seitlich gegenuber- 
llegenden HUftseiten miteinander verbunden wer- 
den. Beispielsweise kann ein einzelnes Lagenele- 
ment, das sowohl den Vorder- wie auch den Hinter- 
abschnitt umfafit, entlang einer Linie im Schrittbe- 
reich Gbereinander gefaltet werden und entlang 
den seitlich gegenuberllegenden Huftseiten verbun- 
den werden, um eine Grundkonfiguration des Hos- 
chens zu bilden. Dieses Verbinden wird oftmals 
durch einzelne Oder mehrere durchgehende Ver- 
bindungslinien aus Heifischmelzkleber. Verbln- 
dungsnahten o.a. erzielt. 

Das so hergestellte hoschenartige Kleidungs- 
stGck bietet eine gute Passform und verhindert In 
wirksamer Weise das Austreten von Exkrementen. 
Ein derartiges Produkt nach dem Stand der Tech- 
nik hat jedoch eine relativ geringe Luftdurchlassig- 
keit und fuhrt dadurch zur Ansammlung von Feuch- 
tigkeit. DarUber hinaus weist dieses Produkt den 
Nachteil auf, dafi nach der Aufnahme von Korper- 
flussigkeiten oder Exkrementen die Beine des Tra- 
gers leicht mit der Korperflussigkeit Oder den Ex- 
krementen beschmutzt werden, wenn das Klei- 
dungsstOck entlang den Beinen abgetreift wird. 
Diese Nachteile konnen vermieden werden, indem 
die seitlich gegenuberllegenden Huftseiten des 
hoschenartigen Klerdungsstuckes punktweise mit- 
einander verbunden werden. Dabei konnen der 
Vorder- und Hinterabschnltl des KleidungsstOckes 
ubereinander gelegt und anschlie^end entlang den 
gegenuberllegenden HUftseiten mit Unterbrechun- 
gen verbunden werden, um so luftdurchlSssige 
Lucken zwischen dem Vorder- und Hinterabschnitt 
zu lassen. DarUberhinaus konnen die einander ge- 
genuberllegenden Huftseiten ohne weiteres entlang 
den Verbindungslinlen aufgerissen werden, wo- 
durch das KleidungsstUck dem Trager ohne Be- 
schmutzung der Beine abgenommen werden kann. 

Wahrend in einem kontinuierlichen Herstel- 
lungsprozess fUr die hoschenartigen Kleidungs- 
stUcke eine punktweise Verbindung bzw. eine Ver- 
bindung mit Unterbrechungen entlang den seitlich 
gegenuberllegenden HUftseiten mit geeignetem 
Klebstoff unter Verwendung bekannter Klebetechni- 
ken einfach 1st, kann der ausgehartete Kleber die 
Haut des Tragers reizen. Das Verbinden bzw. Befe- 



stigen mittels Nahten ist durch die geringe Arbeits- 
geschwindigkelt und die relativ hohen Kosten 
nachtellhaft. Die Verwendung von Ultraschall- 
SchwelBtechniken wurde zwar bereits angeregt. es 
5 ist jedoch noch kein bestimmtes Verfahren zur 
Venwendung In eInem kontinuierlichen Herstel- 
lungsprozess des Kleldungsstuckes aufgezeigt wor- 
den. 

10 BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG 

Demgemafi ist es Aufgabe der Erfindung, die 
bei vorstehend beschriebenem Stand der Technik 
auftretenden Nachteile zu vermeiden, indem eine 

75 Ultraschall-SchweiBeinrichtung verwendet wird. die 
mit einer mit Stempeleinrichtungen versehenen 
Waize ausgerUstet ist, basierend auf der Erkennt- 
nis, daB Ultraschall-SchwellSstellen die Reizung der 
Haut des Tragers moglichst gering halten konnen 

20 und das Erzielen von gewUnschten, punktweisen 
Verbindungen erieichtern k5nnen. 

Vorstehende Aufgabe wird erfindungsgemMfi 
durch ein Verbindeverfahren gelQst, das in einem 
kontinuierlichen Herstellungsprozess fUr hoschen- 

25 artige KleidungsstUcke verwendet wird, wobei das 
Verfahren die Schritte des Obereinanderlegens von 
Vorder- und Hinterabschnitten des KleidungsstUk- 
kes, die wenigstens eine wasserdurchlassige obere 
Lage und eine wasserundurchlassige untere Lage 

30 umfassen, und des anschliefienden Bildens von 
Verbindungslinlen entlang den gegenuberllegenden 
HUftseiten des KleidungsstUckes umfaBt. Welter 
wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung zur Durch- 
fUhrung dieses Verfahrens gelost. 

35 Bel diesem Verbindungsverfahren enthalten so- 
wohl die obere Lage als auch die untere Lage 
thermisch verschweifibares Material. Eine 
Ultraschall-Schweifleinrichtung zur Durchfuhrung 
des Befestigungsvorganges weist einen Schall- 

40 bzw. Schweifikopf auf, dessen Lange im wesentli- 
chen der LSnge der jewelligen Verbindungslinie,die 
zwischen den gegenuberllegenden HUftseiten aus- 
gebitdet werden soil, sowie den Stempeleinrichtun- 
gen entspricht, wobel der Schallkopf in Quenrich- 

45 tung zur Zulieferrichtung der oberen und unteren 
Lage ausgerichtet ist und die Stempeleinrichtung 
dem Schallkopf gegenUberliegend an der Umfangs- 
flache einer WaIze angeordnet Ist, die in derselben 
RIchtung drehbar ist, in der die obere und untere 

50 Lage zugeliefert werden. Die Stempeleinrichtungen 
umfassen mehrere VorsprUnge, die beabstandet 
angeordnet sind, so daO sle einem vorgegebenen 
Verbindungsmuster entsprechen. Die Vorder- und 
HInterabschnitte, die Ubereinander gelegt sind, wer- 

55 den der Ultraschall-Schweifleinrichtung koninuier- 
lich zugeliefert. In einer bevorzugten AusfUhrungs- 
form enthSIt das Kieidungsstuck elastische Ele- 
mente, die um eine HUftoffnung und/oder Beinoff- 
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nungen angebracht sind. 

Merkmale der eine Ultraschall-SchweiBeinrich- 
tung umfassenden Vorrlchtung zur Durchfuhrung 
des Verbindungsvorganges sind, da/J ein Schall- 
kopf der Ultraschall-Schweifleinrichtung im wesent- 
lichen dieselbe Lange wie die jeweitigen Verbin- 
dungslinien aufweist, die enttang den jeweiligen 
gegenUberllegenden HUftseiten auszubltden sind, 
und quer zur Zulieferrichtung der oberen und un- 
teren Lage angeordnet ist, und 6aB dem Schallkopf 
gegenUberliegend Stempeletnrichtungen auf der 
Umfangsflache einer in Forderrlchtung der oberen 
und unteren Lage drehbaren Waize angeordnet 
sind. die eine Vielzahl von VorsprUngen umfassen, 
die Im Abstand zueinander angeordnet sind. so da^ 
sle einem vorgegebenen Verbindungsmuster ent- 
sprechen. In einer bevorzugten AusfOhrungsform 
sind wenlgstens zwel Stempeleinrlchtungen sym- 
metrisch und in einem bestimmten WInkel bezug- 
lich der Walzenachse angeordnet. In einer weiteren 
bevorzugten AusfOhrungsform ist ein Abstand zwl- 
schen benachbarten VorsprUngen In einem vorge- 
gebenen Bereich der Stempeleinrlchtungen grower 
als die Breite der elastischen Elemente. die in 
einen solchen Abstand eingelegt werden. 

Sowohl die wasserdurchlassige obere Lage als 
auch die wasserundurchlasslge untere Lage enthal- 
ten thermisch verschweiBbares Material und die 
Vorder- und Hinterabschnltte, die diese obere und 
untere Lage in Ubereinandergelegtem Zustand um- 
fassen, kdnnen der Ultraschall-Schweifieinrichtung 
kontinuiertich zugefuhrt werden, um in kontinuierll- 
Cher Weise die gewunschten Verbindungsllnien zu 
erhalten, wobei jede der Verbindungslinien ein 
punktweises bzw. unterbrochenes Verbindungsmu- 
ster aufwelst und so einen die Haut nicht relzenden 
Griff ergibt. 

Soil das Kleidungsstuck mit elastischen Ele- 
menten um die HOftSffnung und/oder die Beinoff- 
nungen versehen werden, so werden die elasti- 
schen Elemente jeweils zwischen zwel benachbar- 
ten VorsprUngen auf der WaIze angeordnet, wobei 
sichergesteitt ist, 6aB nur die obere und untere 
Lage zwischen dem Schallkopf und den Stempel- 
einrlchtungen gepreOt werden. 

Auf der Umfangsflache der drehbaren WaIze 
sind zwei Stempeleinrlchtungen in symmetrischer 
Anordnung bezuglich der Achse der WaIze ange- 
ordnet, wodurch es bezQgllch jedes Paares von 
benachbarten einzelnen KleidungsstUcken im konti- 
nuierlichen HerstellungsprozeB erieichtert Ist, zwei 
unmittelbar benachbarte Verbindungslinien entlang 
den aneinanderliegenden HUftseiten benachbarter 
einzelner KleidungsstUcke zu bilden. 

Der Schallkopf ist parallel zur Walzenachse an- 
geordnet, wahrend die Stempeleinrichtung in ei- 
nem Winkel bezuglich der Walzenachse angeord- 
net ist, so da^ ein Bereich, in dem der Schallkopf 



quer gegen die Stempeleinrichtung druckt, relativ 
verkleinert wird, wodurch die fUr einen ordnungsge- 
mafien Schweij3vorgang erforderliche Last am 
Schallkopf entsprechend verringert ist. 

5 

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN 

Die Erflndung wird im Detail unter Bezug auf 
die beiliegenden Figuren eriautert. Es zeigen: 
10 Fig. 1 

eine perspektivische Darstellung eines einzelnen 
hoschenartigen KleidungsstUckes; 
Fig. 2 

eine auseinandergezogene Darstellung dieses 
15 KleidungsstUckes: 
Fig. 3 

eine schematische Draufsicht eines kontinuierli- 
chen Prozesses zur Herstellung der Kleidungs- 
stUcke; 
20 Fig. 4 

die Seitenansicht einer Ultraschall-SchweiBeln- 

richtung; 

Fig. 5 

eine Draufsicht auf die Stempeleinrichtungen; 
25 Fig. 6A, 6B u. 6C 

Seitenansichten der Stempeleinrlchtungen; und 
7A. 78 

perspektivische Darstellungen von Beispielen fUr 
Verbindungslinien, die entlang den seitlich ge- 
30 genuberliegenden HUftseiten ausgebildet sind. 

BEVORZUGTE AUSFUHRUNGSFORMEN DER 
ERFINDUNG 

35 Fig. 1 und 2 zeigen perspektivische Darstellun- 
gen eines hoschenartigen KleidungsstUckes 1. das 
nach dem erfindungsgemaiJen Verfahren herge- 
stent ist, bzw. eine auseinandergezogene perspekti- 
vische Darstellung des KleidungsstUckes 1 , das die 

40 Anordnung der Einzelteile in Richtung der Dicke 
darstellt. 

Das Kleidungsstuck 1 umfafit eine flussigkeits- 
durchlassige obere Lage 2, eine flUssigkeitsun- 
durchlSssige untere Lage 3 und einen Absorbtions- 

45 kern 4. der zwischen diese Lagen gelegt ist. Diese 
Lagen werden entlang einer Schrittlinie 13 mit nach 
innen weisender oberer Lage 2 Ubereinandergefal- 
tet, so daB ein Vorderabschnitt 10 und ein Hinter- 
abschnltt 11 geblldet werden. Das Kleidungsstuck 

60 1 verfUgt uber eine HUftoffnung 7 und Uber zwei 
Beinoffnungen 8. Ein bandahnliches elastisches 
Element 5 ist punktweise in gestrecktem Zustand 
mit der Innenflache der unteren Lage 3 um die 
HUftoffnung 7 verklebt und entsprechende band- 

55 ahnliche elastische Elemente 6 sind um die jeweili- 
gen Beinoffnungen 8 angeordnet. Der Absorbtions- 
kern 4 ist punktweise mit der unteren Lage 3 
verklebt. die wiederum punktweise mit der oberen 
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Lage 2 in Bereichen verbunden ist, in denen die 
beiden Lagen 2 und 3 mitelnander In BerUhrung 
stehen. 

Fig. 3 Ist eine schematische Darstellung eines 
Teiles des kontinuierlichen Merstellungsprozesses 
des Kleidungsstuckes 1, bei dem eine ubereinan- 
dergefaltete Endlosbahn 31, die den Vorderab- 
schnitt 10 und den Hinterabschnitt 11 bllden soli, 
mit Verbindungsllnien 14 und den Beinoffnungen 8 
versehen wird. Beim hier dargestellten Prozefi wur- 
de die Endlosbahn 31 entlang einer in Langsrich- 
tung verlaufenden Linie 13a so ubereinandergefal- 
tet. daB die obere Lage 2 nach innen weist und die 
untere Lage 3 nach auBen. Die Linie 13A entspricht 
der Schrittlinie 13 des Kleidungsstuckes 1. Der 
zwischen der oberen und unteren Lage 2. 3 liegen- 
de Absorbtionskem 4 ist nicht dargesteilt. Auf die 
InnenflSche der unteren Lage 3 Ist ein elastlsches 
Element 6A punktwelse In gestrecktem Zustand In 
der Weise aufgeklebt» 6aB es eine halbkreisformige 
Kurve beschreibt, die von einem entlang der Linie 
13A verlaufenden Durchmesser bestimmt Ist, und 
ein geradliniges elastlsches Element 5A Ist punkt- 
weise ebenfalls in gestrecktem Zustand entlang 
einem Seitenrand parallel zur Linie 13A aufgeklebt. 
Die Endlosbahn 31 ist in Schrltt (I) unterbrochen 
dargesteilt. In Schritt (II) wird die Endlosbahn 31 
mIt paarweise angeordneten Verbindungsllnien 14 
versehen, die bezOgllch einer Linie L symmetrisch 
angeordnet sind, die den vom elastischen Element 
6A beschrlebenen Halbkrels tellt. In Schritt (III) wird 
ein Abschnitt 32, dessen Begrenzung gerlngfUgig 
Innerhalb des vom elastischen Element 6A be- 
schrlebenen Halbkreises liegt, aus der Endlosbahn 
31 ausgeschnitten. um so einen den jeweils be- 
nachbarten Beinoffnungen 8 entsprechenden Aus- 
schnitt zu bilden. In Schritt (IV) wird die Endlos- 
bahn 31 zwischen jeweils 2 benachbarten Verbin- 
dungslinien 14 quer zur Bahn 31 geschnitten, um 
ein einzelnes Kleidungsstuck 1 abzutrennen. 
SchlleBlich wird In Schritt (V) das einzelne Klei- 
dungsstuck 1 erhalten. Wahrend die jeweiligen 
Schritte (I) bis (V) hier als kontinuierlicher Vorgang 
dargesteilt sInd, kdnnen diese Schritte auch in ge- 
eignetem Abstand zueinander erfolgen. Auch ist es 
mdglich, getrennte Endlosbahnen vorzusehen, die 
als Vorderabschnitt 10 bzw. Hinterabschnitt 11 die- 
nen sollen, und diese Bahnen getrennt voneinander 
zuzullefern, aufeinander zu legen und in dem der 
Linie 13A entsprechenden Beretch mitelnander zu 
verbinden. 

Eine in Fig. 4 bis 6 dargestellte Ultraschall- 
SchweiBeinrichtung 40, die zum Anbringen der bei- 
den Verbindungsllnien 14 dient wird nachfolgend 
beschrieben. Fig. 4 ist eine Seitenansicht der 
Schweifieinrichtung. Die SchweiBeinrichtung 40 
umfaBt eInen Ultraschallwellengenerator 41, einen 
direkt mit dem Generator 41 verbundenen Schall- 



kopf 42, eine drehbare Waize 43, die dem Schall- 
kopf 42 gegenGberliegend angeordnet Ist, und je- 
weils paarweise an der Umfangsflache der Walze 
43 angeordnete Stempel 44, 44'. Der Generator 41 

5 Ist an einem h5henverstellbaren PreBarm 45 gehal- 
tert. Welter umfaBt die SchweilSeinrlchtung 40 zwel 
Fuhrungswalzenpaare 46. 47. die die Endlosbahn 
31 zwischen den Schallkopf 42 und die Stempel 44 
Oder 44' fuhren. Die Bedingungen zur Erzeugung 

10 der Ultraschallwellen wie auch die PreBbedlngun- 
gen des Armes 45 konnen in geeigneter Weise 
gewahit werden, um die Endlosbahn 31 mit 
SchweiBstellen zu versehen, die kelne hautrelzende 
Wirkung haben. 

75 Rg. 5, 6A, 6B und 6C sind eine Draufslcht bzw. 

Seitenansichten der Stempel 44. Fig. 5 zeigt die 
paarweise angeordneten Stempel 44 auf der Um- 
fangsflache der drehbaren Walze 43, die symme- 
trisch, jedoch in kleinem Winkel bezuglich einer 

20 Achse 50 der Walze 43 angeordnet sind. Das an- 
dere Stempelpaar 44' entspricht dem Stempelpaar 
44. In dieser Weise kann die Anzahl der Stempel- 
paare in geeigneter Weise in AbhMnglgkeit von der 
Grofie der Walze 43 gewahit werden. Der Schall- 

25 kopf 43 hingegen ist parallel zur Achse 50 ange- 
ordnet und kreuzt daher die Stempel 44 in der 
Weise, daB ein Berelch, in dem der Schallkopf 43 
und die Stempel 44 quer gegenelnander gepreSt 
werden, wobei die Endlosbahn 31 dazwischen liegt. 

30 im Vergleich zu dem Fall, in dem der Schallkopf 
und die Stempel parallel zueinander angeordnet 
sind, betrSchtlich reduziert ist. Dadurch ist die auf 
dem Schallkopf 42 lastende, fUr die DurchfUhrung 
eines ordnungsgemaBen SchweiBvorganges erfor- 

36 derliche Last relativ reduziert und der verwendete 
Ultraschallwellengenerator 41 kann auch in kleine- 
rer Ausfuhrung gewahit werden. Damit sind die 
Herstellungskosten der Einrlchtung 40 in vorteilhaf- 
ter Weise verringert. Die Stempel 44 eines jeden 

40 Paares konnen nahe aneinander liegend angeord- 
net sein, so 6aB ein nutzloser Berelch der Endlos- 
bahn 31. der zwischen benachbarten Kleidungs- 
stOcken 1 notwendigerweise vorhanden ist, mog- 
llchst gering gehalten wird. 

45 Rg. 6A, 6B und 6C sind vergroBerte Seitenan- 
sichten der Stempel 44. Fig. 6A, 6B und 6C ent- 
sprechen den Abschnitten (A), (B) bzw. (C) in Fig. 
5. Jeder Stempel 44 in den Figuren umfaJSt mehre- 
re VorsprUnge 51 A, 51 B, 51 C, die durch Elnschnit- 

50 te 52A. 528, 52C von bestimmter Tiefe und Anord- 
nung voneinander getrennt sind. Die Anordnung 
der VorsprUnge wie auch der Vertiefungen ist vom 
gewunschten Verbindungsmuster abhangig. Wah- 
rend es allgemein wichtig Ist, da0 die Vertiefungen 

55 relativ flach sind, um ein Ubermafliges Durchhan- 
gen bzw. eine uberma/3ige Lose der Endlosbahn 31 
zu vermeiden, sind die Vertiefungen 52A, 52C tie- 
fer dargesteilt als die Vertlefung 52B, so dal3 die 
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elastischen Elemente, beispielsweise das elasti- 
sche Element 5, vollstSndig in diesen aufgenom- 
men warden konnen. 

Wie ebenfalls in Fig. 6A. 6B und 6C dargestellt, 
pressen der Schallkopf 42 und der Stempel 44 die 
Endlosbahn 31 zwischen sich, um so den ge- 
wunschten SchweiBvorgang durchzufuhren. In Be- 
reichen, die Ober den Vertiefungen 52A, 528. 52C 
liegen. wird kein SchweiBvorgang durchgefuhrt. so 
6aB daher die auf diese Weise Qbereinandergefal- 
tete und verschweifite Endlosbahn 31 mit Spalten 
53 versehen ist. Die Spalten 53 wirken als Beluf- 
tungsoffnungen, die zwischen dem Vorderabschnitt 
10 und dem Hinterabschnitt 11 angeordnet sind, 
und durch die das Innere des KleldungsstUckes 1 
mit der Auflenumgebung in Verbindung steht. Die 
elastischen Elemente 5, 6 konnen vollstandig in 
den Vertiefungen aufgenommen werden und unter- 
liegen nicht der Pre0wirkung, so dafi daher die 
Endlosbahn 31 zu einer gleichma^igen StSrke zu- 
sammengepreBt und unter stabilen Bedingungen 
verschwelBt werden kann. Die Stempel 44 konnen 
von einer zugehorigen Heizung in geeigneter Wei- 
se erwarmt werden, um die fur den SchweiSvor- 
gang erforderliche Zeit zu verkurzen. Eine derartige 
Heizung ist nicht dargestellt. 

Fig. 7A und 78 sind perspektivische Teilan- 
sichten des KteidungsstUckes 1 zur Darstellung von 
Einzelheiten der Verbindungslinlen 14. Die in Fig. 
7A gezeigte Verbindungslinie 14 umfaBt mehrere 
im Abstand zueinander und parallel zueinander an- 
geordnete, im wesentlichen rechteckige SchweiB- 
bereiche 14A. Die Ausrichtung dieser SchweiBbe- 
reiche 14A ist jedoch in dem der Huftoffnung 7 
benachbarten Bereich unterschiedlich von der Aus- 
richtung in dem den Beinoffnungen benachbarten 
Bereich. Im einzelnen sind dabei einige SchweiB- 
bereiche 14A parallel zum elastischen Element 5 
im Bereich an der Huftoffnung 7 ausgerichtet und 
in dem der jeweiligen Beinoffnung 8 benachbarten 
Bereich sind einige SchwelBbereiche 14A parallel 
zu dem im wesentlichen halbkreisformigen elasti- 
schen Element 6 ausgerichtet. Die jeweiligen elasti- 
schen Elemente 5, 6 liegen klarerweise In nicht 
verschweiBten Berelchen. die von jeweils benach- 
barten SchweiBbereichen 14A begrenzt werden. 
Die in Fig. 7B gezeigte Verbindungslinie umfaBt 
mehrere verteilte, im wesentlichen kreisfdrmige 
SchwelBbereiche 14A, und die jeweiligen elastj- 
schen Elemente 5. 6 sind in Abstanden angeord- 
net, die zwischen diesen SchweiBbereichen 14A 
liegen. 

Sowohl die obere Lage 2 als auch die untere 
Lage 3 des KleidungsstGckes 1 enthalten thermisch 
verschweiBbares Material, das beispielsweise aus 
thermoplastischen Synthetikfasern bzw. aus Gewe- 
ben Oder Vliesstoff daraus bestehen kann, aus ther- 
moplastischer Folie Oder Elastomerfolie. Von die- 



sen Ist Vliesstoff mit warmgekrauselten Verbundfa- 
sem hinsichtllch des Griffs und der Dehnbarkeit 
besonders bevorzugt. Diese Gewebe, Vliesstoffe 
und Folien konnen einzein oder In Verbindung mit- 

5 einander verwendet werden. So kann beispielswei- 
se dehnbare Folie auf dehnbaren Vliesstoff aufge- 
bracht werden, wobei der Vliesstoff die AuBenseite 
bildet und diese Anordnung als untere Lage dient. 
Die elastischen Elemente 5, 6 konnen aus Natur- 

10 kautschuk oder synthetlschem Gummi bestehen. 
Der Absorbtionskern 4 kann aus zerkleinerter Puipe 
bestehen. die mit einem hoch wasserabsorbieren- 
den Polymerpulver gemischt ist und anschlieBend 
In die gewUnschte Form gepreBt ist. 

75 Der Vorder- und Hinterabschnitt, der jeweils die 
thermisch schweiBbares Material enthaltende obere 
und untere Lage umfaBt, werden Ubereinander ge- 
legt und anschlieBend kontinuierlich der Ultraschall- 
SchweiBeinrichtung zugefuhrt, die Stempel auf- 

20 weist, die jeweils mehrere im Abstand zueinander 
angeordnete Vorsprunge aufweist, wodurch die 
KleidungsstUcke kontinuierlich entlang den seitlich 
gegenUberllegenden HQftseiten mit Verbindungsli- 
nlen versehen werden, die jeweils ein unterbroche- 

25 nes Verbindungsmuster aufweisen. 

Die oberen und unteren Lagen werden mitein- 
ander verschweiBt, wobei die elastischen Elemente, 
die um die HQft5ffnung und/oder die Bein5ffnungen 
angebracht sind, in den Vertiefungen der jeweiligen 

30 Stempel angeordnet sind. so daB die elastischen 
Elemente den SchweiBvorgang nicht behindern. 
Auf diese Weise wird das SchweiBen unter stabilen 
Bedingungen durchgefUhrt. Damit sind die Verbin- 
dungslinlen in ansprechender Erscheinungsform 

35 und mit nicht hautreizendem Griff lelchter zu erzie- 
len. 

Die Anordnung, daB der Schallkopf parallel zur 
Walzenachse angeordnet ist, wahrend die Stempel 
in einem bestlmmten Winkel bezuglich dieser Ach- 

40 se vorgesehen sind, verringert in vorteilhafter Wei- 
se den Bereich. in dem der Schallkopf und die 
Stempel gegeneinander gepreBt werden, wodurch 
entsprechend die auf den Schallkopf treffende Last 
verringert wird. 

45 Die Stempel konnen erwarmt werden. um die 
fUr den gewQnschten SchweiBvorgang erforderliche 
Zeit zu verringern. 

Patentansprtiche 

50 

1. Verblndungsverfahren in einem kontinuierli- 
chen HerstellungprozeB fOr hoschenartige Klei- 
dungsstUcke, umfassend die Schritte des 
Obereinanderlegens von Vorder- und Hinterab- 
55 schnitten des KleidungsstOckes, die jeweils 

wenigstens eine wasserdurchlassige obere 
Lage und eine wasserundurchlSssige untere 
Lage umfassen, und anschlieBend des Bildens 
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von Verbindungslinien enttang seitlich gegen- 
Uberliegenden HUftseiten des KleidungsstQk- 
kes, wobei das Verbindungsverfahren dadurch 
gekennzeichnet ist, da^ sowohl die obere als 
auch die untere Lage thermisch verschweijSba- s 
res Material enthalten, 

eine zur Durchfuhrung des Verbindens 
verwendete Ultraschall-Schweifieinrlchtung ei- 
nen Schallkopf und Stem pel umfa/3t, deren 
LSnge jeweils im wesentlichen der LSnge der io 
Verbindungslinien entspricht, die entlang den 
seitlich gegenuberliegenden HUftseiten auszu- 
bilden sind, 

der Schallkopf quer zur Zutieferrichtung 
der oberen und unteren Lage vorgesehen ist, 75 

die Stempel dem Schallkopf gegenuberlie- 
gend an der Umfangsflache einer Waize vor- 
gesehen sind, die in der Zulieferrichtung der 
oberen und unteren Lage drehbar ist, 

die Stempel mehrere VorsprGnge umfas- 20 
sen, die im Abstand zueinander angeordnet 
sind, so da0 sie einem vorgegebenen Verbin- 
dungsmuster entsprechen, und 

die Vorder- und Hinterabschnitte, die uber- 
einander gelegt sind. der Ultraschall-SchweiB- 25 
einrichtung zwischen dem Schallkopf und den 
Stempein koninuierlich zugeliefert werden. so 
6a3 die Verbindungslinien mit dem Verbin- 
dungsmuster koninuierlich entlang den seitlich 
gegenuberliegenden HUftseiten ausgebildet 30 
werden. 



Zulieferrichtung der oberen und unteren Lagen 
angeordnet ist, und Stempel dem Schallkopf 
gegenuberliegend an der Umfangsflache einer 
in Zulieferrichtung der oberen und unteren 
Lage drehbaren WaIze vorgesehen sind und 
mehrere VorsprUnge umfassen, die im Abstand 
zueinander angeordnet sind, so da/3 sie einem 
vorgegebenen Verbindungsmuster entspre- 
chen. 

4. Ultraschall-SchweiJSeinrichtung nach Anspruch 
3, 

wobei der Schallkopf parallel zur Achse der 
Walze angeordnet Ist. wahrend die Stempel 
paarweise auf der Walze symmetrisch und in 
bestimmtem Winkel bezuglich der Walzenach- 
se vorgesehen sind. 

5. Ultraschall-Schweifieinrichtung nach Anspruch 
3, 

wobei ein Abstand zwischen benachbarten 
Vorsprungen in einem vorgegebenen Bereich 
jedes Stempels gr50er ist als die Breite eines 
elastischen Elementes, das um die Huftoffnung 
und/oder die Beinoffnungen angebracht ist. 

6. Ultraschall-Schwei/^einrichtung nach Anspruch 
3. wobei in Verbindung mit den Stempein eine 
Helzeinrlchtung vorgesehen ist. 



2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

wobei das Kleidungsstuck etastische Elemente 
umfafit, die um eine HUftoffnung und/oder 35 
Beinoffnungen angeordnet sind, und die elasti- 
schen Elemente wahrend des Ultraschall- 
Schweifivorganges zwischen den VorsprUngen 
aufgenommen werden. 

40 

3. Ultraschall-SchweiBeinrichtung, die in einem 
kontinuierlichen HerstellungsprozeB fur hos- 
chenartige KteldungsstUcke verwendet wird, 
der die Schritte des Obereinanderlegens von 
Vorderabschnitten und Hinterabschnitten des 45 
KleidungsstUckes, die jeweils wenigstens eine 
wasserdurchlSssige obere Lage und eine was- 
serundurchlassige untere Lage umfassen, und 

des anschliei3enden Bildens von Verbindungsli- 
nien entlang seitlich gegenuberliegenden Huft- so 
seiten des KleidungsstUckes umfaiSt, wobei die 
Ultraschall-SchwelBeinrlchtung 
dadurch gekennzeichnet ist. da/3 ein Schall- 
kopf der Ultraschall-SchweiBeinrichtung eine 
im wesentlichen der Lange jeder Verbindungs- 55 
linie, die entlang den jeweiligen seitlich gegen- 
uberliegenden HUftseiten auszubllden Ist, ent- 
sprechende Lange aufweist und quer zu der 
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FIG.4 
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FIG.7A FI6.7B 




8 



12 



Eimqifiisclics 
Patentamt 



europXischer recherchenbericht 



EP 92 11 2119 



einschlXgige dokumente 



Katrforie 



dermflteblidwB TeilB 



KLASSiriKATION DEB 
ANMEUWJNC gnt 0.5 ) 



Y 
Y 



A 
A 



A 
A 



US-A-4 650 530 (B.J. MAHONY) 

* Zusanmenfassung; Abblldungen * 

EP-A-0 234 658 (THE PROCTER & GAMBLE 
COMPANY) 

* Anspruch 6; Abblldungen * 

DE-A-1 804 988 (CAVITRON CORP.) 

* Seite 12, Zelle 10 - Zelle 20; 
Abblldungen * 

US-A-3 939 033 (F.J. GRGACH) 

* Abblldungen 1-3 " 

US-A-4 117 180 (K.J. DEWOSKIN) 

* Abblldungen 10,11 * 

FR-A-1 008 847 (SOCieTg ARIANA) 

* Seite 3, linke Spalte, Zeile 57 - rechte 
Spalte, Zelle 8; Abblldung 3 * 

US-A-4 427 485 (T.A. KUTNYAK) 

* Abblldung 3 * 

US-A-4 373 979 (M. PLANETA) 

* Abblldungen 4,6 * 

US-A-4 333 782 (H.A. PIENIAK) 

* Spalte 6, Zelle 53 - Zelle 60; Abblldung 
7 * 

EP-A-0 417 766 (UNI-CHARN CORPORATION) 

* Spalte 4, Zeile 36 - Zelle 41; 
Abblldungen 1,3 * 



1-6 
1-6 

1-6 

1-6 
1-6 
2 

2,5 
2,5 
2 

1-6 



Oa Torikcaile Rcdndnbcndit wunk rQr die Patrntrnmprtcfae cnttUt 



DEN HAAG 



19 NOVEMBER 1992 



B29C65/08 
A61F13/15 



SACHGDBn OM. CL5 > 



B29C 
A61F 



CORDENIER J. 



KATEGOBIEDEBGErMNNTENDOXUMSNR T : EWWung xngnrnto U«j«*e TlWfto Ote « 

K : Ulna PuotioluuMBt, ias Mock «nt am 9lm 



X : VDO benalcnr BtdtDtimg lUab bttncktat 
V : ton btsonlcnr Bcdoinmg In Vertiataagmil 4 

■nteca VariMcntUdmiis i 
At . ■ "~ 

0:nicUMkriMieb«< 
PtZ» 



Lti 



dm 



iiafrtUu 



lOakymat 



as 



Inis Page Blank (usptoj 



Process and apparatus for joining parts of trouseriike clothing 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 

Classification: 
- international: 



EP0531666 
1993-03-17 

NOMURA HIRONORI (JP); TAKAHASHI TATSUO (JP); 
YAMAMOTO HIROKI (JP) 

UNI CHARM CORP (JP) 



A61F13/15; B29C65/08 
- european: A61 F13/15M6D; B29C65/08 

Application number: EP199201 1 21 1 9 19920715 
Priority number(s): JP19910199999 19910715 



Also published as: 

g JP5015551 (A) 
m GB2257652 {A) 
a EP0531666(B1) 



Cited documents: 

US4650530 
EP0234658 
DEI 804988 
US3939033 
US41 17180 
more » 



Report a data error here 



Abstract of EP0531666 

Apparatus and process for use in a continuous 



production process for clothing pieces for 
spotwise joining along laterally opposite hip sides 
of the clothing piece. Front sections and rear 
sections (1 0), (1 1 ) of the clothing piece (1 ) which 
in each case comprise upper and lower layers 
(2), (3) which contain thermally weldable material 
are laid one on top of the other and advanced to 
an ultrasonic welding device. A die of the welding 
device is provided on a roller surface and 
comprises a plurality of projections which are 
arranged at a distance from one another in a 
specific joining pattern. The process described 
and the device facilitate the continuous 




production of desired discontinuous joining 
patterns. Elastic elements to be fastened around 
hip and leg openings are received in depressions 
which are formed between in each case two 
elastic projections and therefore do not interfere 
with the welding process. 
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